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dsd dddddddGrit size / surface grades
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qd d¨§³dd

DIAMETAL d  FEPA* d d pd©l mpd§l¨§³mpdl©uvz

s§uyum d d r.

*FEPA = Federation of European Producers of Abrasivesl d d m 
               

FEPA  standard
 d

US standard ASTM-E-11-70
d ds

ISO R 565 / 1972
ddddddddd d (µm)

D CBN
D 301 B 301 50–  60 mesh 300–250
D 251 B 251 60–  70 mesh 250–212
D 213 B 213 70–  80 mesh 212–180
D 181 B 181 80–100 mesh 180–150
D 151 B 151 100–120 mesh 150–125
D 126 B 126 120–140 mesh 125–106
D 107 B 107 140–170 mesh 106–  90
D 91 B 91 170–200 mesh 90–  75
D 76 B 76 200–230 mesh 75–  63
D 64 B 64 230–270 mesh 63–  53
D 54 B 54 270–325 mesh 53–  45
D 46 B 46 325–400 mesh 45–  38

FEPA standard / d dMicrons (µm)

D CBN

MD 40 MB 40 30–45
MD 25 MB 25 20–40
MD 20 20–30
MD  18 15–25
MD 16 MB 16 12–22
MD 14 10–16
MD 10 6–12
MD 6.3 4–  8
MD 4 3–  6
MD  2.5 2–  4
MD 1.8 2–  3
MD 1 1–  2



  d

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8

Ra (µm) 0.025 0.05 0.10 0.2 0.4 0.8 1.60 3.20
Rt (µm) 0.500 0.80 1.25 2.5 5.0 8.0 16.0 32.0
Rz (µm) 0.400 0.63 1.00 2.0 4.0 6.3 10.0 16.0

 dCBNd pd d pd pd d~d   K20 / HSSd HRc 64

FEPA d                                        d dRa dddddddd d
D CBN D CBN N

B 301 2.100 N8 Roughingdl m
B 251 1.770 N8 Roughing

B 213 1.410 N7 Roughing
B 181 1.120 N7 Roughing
B 151 0.750 N6 Roughing
B 126 0.660 N6 Roughing

D 181 B 107 0.530 0.530 N6 Coarse grindingd d
D 151 B 91 0.500 0.500 N6 Coarse grinding
D 126 B 76 0.450 0.450 N6 Coarse grinding
D 107 B 64 0.400 0.400 N5 Pregrindingd
D 91 B 54 0.330 0.330 N5 Pregrinding
D 76 B 46 0.250 0.250 N5 Pregrinding
D 64 0.180 N4 Fine grindingd pd
D 54 0.160 N4 Fine grinding
D 46 0.150 N4 Fine grinding
MD 25 0.120 N3 Ultrafine grindingl
MD 20 0.050 N2 Ultrafine grindingddd m              
MD 10 0.025 N1 Ultrafine grinding
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반대로 더 고운 입자크기는 더 좋은 표면품질을 얻지만, 연삭성능은 좋지않다. ��
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d lËÎÓÎØÍdÌ×ÎÓÉÎÓÌm d d l×ÔÚÌÍdÌ×ÎÓÉÎÓÌm d d d r

d d d d d rd d d d  

d나타내는 것으로 비교-연삭(cross-grinding, 최고 품질의 결과) 이후에�결정되었다.  
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dsd dsd l mdddddGrit shape / structure / finishing (coating)
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d향상시키는 것을 도울 수 있다. 이것은 통상적으로 “절삭날 자가생성”��(셀프-샤프닝, self-

dd
ØÍÆ×ÕÊÓÎÓÌm d rd 

l xm d d d d l m d d d d d rd

pd d d d d d d d d d d d d

d만 하다. 이러한 선택으로 다이아몬드가 우수한 열 전도성을 갖는다는�중요한 사실을 얻는다.

 
 

d d d d d

Round, block-shaped
monocrystals                   

Oblong, splinter-shaped
grit, monocrystals

Polycrystalline grit Finished grit / coating

d   W/m °K

Diamond          Copper   Aluminium   Carbide metal     Cermet



12.6%

18.9%

25.1%

31.4%

37.7%
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특정한 고객의 문제해결은 항상 우리에게 도전이며, 우리는 항상 대처할 준비가 되어있다.

d 삭공정에서 셀 수 없이 많은 입자형태에 관한 수많은 경험을 갖고 있다. 

d rd 년간에 걸친 개발과 입자d등급의 다양한 적용에 의한, 성능을 포함한 시도 덕택에, 우리는  

 DIAMETAL은 창립된 이래로, 항상 최상품질의 입자등급을 사용한 제품을 소비자에게 공급해왔

집중도    Concentration

집중도는 캐럿(1 carat = 0.2g)의 다이아몬드 또는 CBN의 무게와 연삭림(grinding  rim)-체적의 

입방 센티미터간 비율을 말한다. FEPA 표준에 따르면 집중도는 다이아몬드 "100" 과 CBNd"240

V"는 연삭림-체적 1 입방 센티미터에 대하여 4.4 캐럿의 연마입자가 포함된 것으로 정의한다.

다른 모든 집중도는 비례한다. 집중도는 연삭품질과 휠의 수명에 상당한 영향을 끼치며, 이것은 

또한 휠의 가격을 큰 폭으로 결정하기도 한다.   

아래의 막대 도표는 집중도의 차이를 보여준다.  

집중도   Concentrations

            연삭림 체적  100%      

             연삭림 체적  50%

          
  
  

         집중도, 다이아몬드 :      C50 C75 C100 C125 C150

         집중도 CBN :  120V 180V 240V 300V 360V 

         캐럿  Carat / cm3:
2.2 3.3 4.4 5.5 6.6

연삭림 안의 연마재   Abrasive in the grinding rim
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휠 성능과 연삭작업의 효율은 마모와 입자크기의 품질에 의해서 뿐만 아니라, 본드의 올바른올바른 선택과 신중한 제조에 의해서도 크게 좌우된다. 실질적으로 무수히 다양한 

선택과 신중한 제조에 의해서도 크게 좌우된다. 실질적으로 무수히 다양한 연삭공정과 언제나  

증가하는 고객의 요구에 대하여 대처하기 위해서, 우리는 계속해서 본드를 추가하고 최고상태로   

활용한다. 사용조건에 따라 DIAMETAL 연삭휠은 다음의 본드 형태와 함께 사용된다. 

– 레진 본드(Resin bonds)                        B

– 메탈 본드(Metal bonds)                 M 

– 메탈-비트리화이드 본드                                            V (VC / V2)

– 비트리화이드 본드                                  V 

- 전착(전기 도금, Electroplated bonds) G

본드의 특성은 아래의 표에서, 사용되는 본드에 대한 본질적인 특성을 나타낸다 

본드 시스템의 기본 특성 

본드(결합제, Bonds)

연삭성  형상 안정성           내열성        열 전도성 드레싱 성능 

= 우수(excellent)              = 양호(good)                = 부적당(inadequate)

또한 본드 특성은 다른 충전재, 연삭입자와  그리고 결합제의 추가에 따라서 달라질 수 있다. e r et fil lers , gri ndi ng gri t and 

본질적으로 그것들의 목적은 다음과 같다 : 

보조 충전재         : 연삭입자의 지지와 마모-방지 보호 

금속 충전재         : 열 배출과 탁월한 입자유지
Lubricating fillers: Reducing the friction heat and better chip removal 윤활 충전재         : 마찰열을 줄이고 칩 제거를 좋게함

 기공-성형 충전재 : 연삭유 공급과 접촉면을 줄임 

  

오늘날 연삭입자, 충전재, 집중도 그리고 특성물질과 관련된 결합 조건에 따른 폭넓은 다양함과
함께, 현대의 어떠한 연삭공정에 따라서 요구되는 올바른 종류의 연삭 휠을 언제나 만날 수 있다.  
진행중인 개발과 결합된 우리의 풍부한 경험 덕택에, 다른 본드와 비교할 수 없는 다양한 제품을
공급한다. 수 많은 본드 시스템이 있지만, DIAMETAL 은 거의 매일 새로운 것이 추가되어 최근  ver th e v ario us b ond s yst e ms, D IAMETA L t oda y offers m or e than 8 0 s tandard b onds, 

80가지 이상의 표준본드를 제공한다. 이 독특한 선택은 실질적으로 어떠한 연삭과제에 대한d해결
책도 제공할 수 있게한다. 그리고 만약 실제로 힘든 상황이 되면 고객을 위하여 특별히d표준본 dd
를 수정하기 까지한다.

                                                                                                                                                                                                                       

 or a cu s to me r.

메탈  Metal

비트리화이드 

메탈-비트리화이드 

레진  Resin
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레진 본드   Resin bonds - “B”

레진 본드에서 보통의 결합제는 페놀과 이미드 수지(imide resins)를 포함한다. 이러한 본드의 
단기 내열성능은 250℃에서 최대 350℃까지 이다. 레진 본드 연삭휠은 우수한 연삭 성능으로 
연삭이 아주 잘 되며, 다이아몬드와 CBN 모두에 폭넓게 적용되도록 고안되었다. 어떤 본드는
건식 연삭에도 물론 사용될 수 있다. 
제조장치의 경제성과 낮은 압축온도 때문에 레진 본드의 연삭휠은 일반적인 여러 시스템 중에서 
가장 싸다. 결과로써 그들의 제한된 기계적 강도 때문에, 레진 본드의 연삭휠은 다른 본드, 예를
들면 메탈 또는 메탈-비트리화이드 본드보다 다소 더 빨리 형상 안정성이 부실해지기 쉽다. 
그러나 만일 연삭공정이 매우 좋은 사상표면을 요구한다면, 레진 본드 연삭휠은 완벽하게
효과적이며 이 작업에 적합하다.e nt and adequat e for the job. 

메탈 본드  Metal bonds - “M”

메탈 본드에 사용되는 결합제는 다양한 여러가지 청동합금을 포함한다. 이러한 본드 시스템의
내열성능은 600℃이상이 될 수 있다. 최고의 입자 보유력 때문에 메탈 본드의 연삭휠은 탁월한 
형태의 안정성을 유지하는데, 예를 들면 형상연삭에서 대단히 중요한��요소이다.
연삭열의 배출능력으로, 이 본드 시스템은 홈 연삭용(flute : 엔드밀, 드릴, 등)의 생산성 향상을
위한 더욱 더 이상적인 선택이다.  
 
 
메탈-비트리화이드 본드  Metal-vitrified bonds  “MV” (VC for Diamond / V2 for CBN)

전통적인 비트리화이드 본드로써 메탈-비트리화이드 본드에 사용되는 결합제는 다양한 유리

종류를 포함한다. 그것들은 전통적인 비트리화이드 본드와는 단지 생산공정 만 다르다. 전통적인

비트리화이드 본드는 “압력없이 소결”된다. 예를 들면 가열로 안에서 압력을 가하지 않는다.

메탈 본드와 유사하며, 메탈-비트리화이드 본드는 고온에서 압축한다. 이러한 본드 시스템의
내열성능은 메탈 본드와 비슷하다 (약 600℃).�메탈-비트리화이드 본드는 전형적으로 내경연삭,
사파이어 절단 그리고 산화 세라믹, 호닝툴과 CBN-나선(purling)용과 홈 연삭에 적용된다. 
 
비트리화이드 본드  Vitrified bonds  “V” 

전형적인 세라믹 또는 비트리화이드 본드는 유리로 압력없이 만들어진다. 이 본드

시스템의 내열성능은 600℃에서 700℃사이이다. 비트리화이드 본드는 우수한 드레싱

성능을 가지며, 이러한 연삭공구는 그들의 원래 모양으로 한번에 쉽게 돌아가게 하여 연삭림의
형상을 잃어버린다. 이것은 또한 기계적인 것 처럼, 재 드레싱 공정을 자동적으로 가능 할 수 
있도록 만든다. 다른 장점으로는 휠 제조 중에 연삭림의 다공성을 조절 할 수 있으므로, 조밀한
것 부터 매우 성긴 림의 구조를 얻을 수 있다.  
 

 

production, ranging from a closed to a very open rim structure. No other bond system allows  

a similar range.



2
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높은 다공성은 냉각수 공급을 향상시키고, 칩 제거를 증가시키며 접촉면과 연삭력을 줄이기
때문에 연삭공정의 열도 줄인다. 이러한 높은 재질 제거 연삭공정은 뚜렷하고 특별한 이점이다.  
비트리화이드 본드는 스틸 가공(CBN 휠), 특히 평면, 외경, 내경 그리고 공구연삭에 주로
적용된다. 
 
드레싱은 비트리화이드 본드에서 특히 주목을 받을만한 요소이다. 이 본드의 몇 가지 주의사항은
이 본드의 몇 가지 주의사항은 중요할 수 있다 :

- 가능하면 언제나 드레싱 툴을 회전하며 사용한다.
- 항상 작은 이송(1회당 0.002mmm 에서 최대 0.01mm)을 시행한다.
- 절대로 연삭휠을 이송량 조절없이 가동하지 않는다. 
- 가능하면 언제나 냉각을 하며 드레싱한다. 
 
 기계에 따른 주문에 의해서, 요즘은 다음의 드레싱 툴이 일반적으로 사용된다. 

– 다이아몬드 드레싱(형상) 롤러
- PCD 휠 
– 베인-타입 드레서(다이아몬드 컵휠)
– 크루셔 휠(Crushier wheels)
– 탄화규소 휠(SiC, Silicon carbide wheels)
– MKD 타일
– 다중입자 다이아몬드(Multigrit Diamonds)

전기도금 본드 "G" (전착, Electroplated bonds - “G“)

이 본드 시스템은 별도의 특별 카다록 “다이아몬드와 CBN 전착 연삭공구” 를 참고하기��바란다. 



  

휠 종류        본드 종류    습식 연삭 
m/s

  건식 연삭
m/s

Diamond B:  레진    20–  30 10–20
다이아몬드
다이아몬드

M: 메탈             15–  25 10–15

V:  비트리화이드 vitrified 10–  20
다이아몬드 G:    전착 electroplated 10–  20 10–15

CBN B:  resin 40–  80 15–30
CBN M: metal 40–  80 10–20
CBN V:  비트리화이드 vitrified 40–  60
CBN

G: 전착 electroplated 40–125 10–30
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원주속도는 초당 미터수로 측정된 연삭휠 원주의 속도로 정의된다. 연삭휠의 작동중 연삭강도는

연삭속도의 변화에 영향을 받을 수 있다. 연삭속도가 빠르면 빠를수록 동적 연삭강도는 더 커져서
연삭휠의 수명과 모양의 안정성 모두 긍정적인 효과를 갖는다. 그러나, 이 과정에서 부정적인

효과는 휠이 매우 손쉽게 눈막힘과 함께 “절삭날 자가생성��효과”가 악화된다. f the 효과는 휠이 매우 손쉽게 눈막힘과 함께 “절삭날 자가생성��효과”가 악화된다. 효과는 휠이 매우 손쉽게 눈막힘과 함께 “절삭날 자가생성��효과”가 악화된다. 
                효과는 휠이 매우 손쉽게 눈막힘과 함께 “절삭날 자가생성��효과”가 악화되는 것이다.  
                그러므로 연삭휠의 눈막힘 현상(실제로 자주 나타나는 현상)을 억제시키기 위해서, 연삭속도를 
                감소시키면, “절삭날 자가생성"이 향상되어 결과적으로 연삭휠은 더 좋은�연삭효과를 얻는다. 

                아래의 표는 DIAMETAL 추천 원주속도이다. 기계에 따라서 여러가지의 다른 연삭공정이�있기 

                때문에 아래의 값은 단지 참고치로서 활용되어야 한다 : 

추천 원주속도       Recommended cutting speeds

비고 :

원주속도 30m/s 초과 일 때는, 냉각에 대한 특별한 주의가 필요하다. (페이지 15�“냉각" 항 참고)

   내경 연삭(그라인딩 핀 사용)인 경우, 위 표의 값은 30%에서 50%정도 감소되어야 한다.

원주속도 결정 계산식 : 
Vs  = 원주 속도 m/s

D   = 연삭휠 직경  mm

Ns = 연삭휠 회전수  rpm. 
Vs =    D  x  π  x  Ns = m/s
 60 x 1000

모든 DIAMETAL 연삭휠의 최대 허용 원주속도를 다음과 같이 제시한다 :

다이아몬드 Vmax.  63 m/s
CBN:  Vmax.  80 m/s

원주속도     Cutting speeds (Vs)



 20°
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냉각(연삭유, Cooling) 

 

가능하다면 연삭공정은 항상 냉각방식으로 작업되어야 한다. 건식 연삭과 비교하여 습식
연삭은 대체로 연삭휠의 수명을 증가시키고, 피삭재에 발생될 열 손상을 효과적으로 떨어뜨린다.
또한 냉각된 연삭은 더 높은 제거량이 가능하여, 최종적으로 연삭작업의 효과를 나타낸다.  

특히 CBN 그라인딩 툴을 사용할 경우, 냉각제로서 순수 연삭오일을 사용하는 것은, 최상의

결과를 얻을 수 있게 한다. 다른 냉각제와 비교하여 연삭휠의 수명이 3배 정도 증가한다.

연삭공정 동안 성공적인 냉각을 위한 매우 중요한 기준은 노즐의 위치와 배치 그리고 냉각제  
 
압력이다. 냉각제 분출은 가능한 연삭 접촉부위에 가까워야 하고, 노즐은 20° 각도로 설치하여  
 
냉각제가 항상 연삭휠에 부딪치도록 분출 시켜야 한다.
 
  노즐 위치
   

      

          

                연삭휠         공작물

노즐의 배출구는 날카로운-형상이어야 하고, 손상되지 않아야 하며, 연삭 림폭 보다 폭이 더

넓어야 한다. (예 : 연삭휠 폭 10mm 일때 노즐 폭 11mm)

냉각효율을 보장하기 위하여, 냉각제 노즐의 출구에서 배출속도는 연삭휠(Vs)의 주변속도와

일치하여야 한다. 요구되는 냉각제 압력(pk)은 아래의 표와 같다.

휠의 원주속도(Vs)와 노즐에서 필요한 냉각제 압력 (pk) 
    

     

       
              pk 낮음     최적치 pk Vs in m/s     pk 바(bar)

  최적치        최소치
10 1 0.6
20 2 1.2
30 5 3.0
40 8 4.8
50 13 7.8
60 19 11.4
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제조 방법과 연삭휠의 용도에 따라, 여러 가지 다른 휠 몸체가 사용된다. 몸체 재질의 선택은
특정 연삭공구를 최적화하기 위해 예외가 있기도 하지만, DIAMETAL 표준에 따른다. 

아래의 표는 휠 몸체용으로써, DIAMETAL에서 사용되는 여러가지 재질의 기본적인 특징을

보여준다 : 

휠 몸체의 재질과 특징

휠 몸체-연삭휠의 기본재질

 

특히 고운 입자크기로 연삭 할 경우, 진동이 매우 낮은 재질을 사용할 것을 적극 추천한다. 이것은 
고운 입자 연삭휠을 사용하여, 완벽한 표면 품질을 달성하기 위해 설계된 유일한 방법이다. 

합성품 휠 몸체는, 낮은 기계적 강도로 인하여 오직 다이아몬드 연삭휠에서 사용된다.�다이아몬드는 par ed with CBN) whi ch, i n tu rn, 

낮은 원주속도(CBN과 비교하여)가 적용되므로, 연삭휠에서 생기는 기계적 응력발생을 줄인다. 

진동 감소 
damping 열 전도성 기계적 강도

무게 특성 비용
 
압축
알루미늄

합성품 

알루미늄 주물

청동 Bronze

스틸 Steel

 = 매우 높음  = 높음  = 보통  = 낮음  = 매우 낮음



다이아몬드 / CBN 입자크기 탄화규소 휠(Silicon carbide wheel)
D CBN 메시 수/인치 경도(Hardness)

D  301 B 301 36 M
D  251 B 251 36 M
D 213 B 213 60 K
D 181 B 181 60 K
D 151 B 151 60 K
D 126 B 126 60 K
D 107 B 107 120 H
D 91 B 91 120 H
D 76 B 76 220 H
D 64 B 64 220 H
D 54 B 54 220 H
D 46 B 46 320 G
MD 40 MB 40 320 G
MD 25 MB 25 320 G
MD 20 500 E
MD  16 MB 16 500 E
MD 10 500 E
MD  6.3 600 E
MD 4 600 E
MD 2.5 800 E
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“조절”은 연삭휠의 드레싱과 절삭날 생성(sharpening) 모두를 뜻한다. 대부분의 경우에서,  
오직 두 방법의 조합으로 연삭휠에 만족스러운 결과를 제공할 것이다. 

다음의 세부사항은 주로 본드 변형 레진 B, 메탈 M 그리고 메탈-비트리화이드 MV의 조절에 
관련된다. 비트리화이드 본드의 드레싱에 대한 요구는 12/13 페이지의 “비트리화이드 본드" 
항에서 묘사된 것과 다르다. 
 
드레싱    Dressing 

드레싱이란, 연삭 림의 형상 복원과 정확한 면과 반경방향의 흔들림 정밀도(편심률)를�수정하는

것을 말한다. 전통적인 탄화규소 휠은 B, M 그리고 MV 본드를 드레싱 할 때 사용된다.
입자크기와�경도치를 반영한 적절한 드레싱 휠의 선택은 드레싱될 다이아몬드 또는 CBN 

연삭휠의 입자크기에 달려있다. 아래의 표는 적절한 세부내용이다. 

 

  
   올바른 탄화규소(silicon carbide) 휠의 선택

참고 : silicon carbide wheels supplied by WST Winterthur Schleiftechnik

드레싱은 항상 습식 상태에서 해야 한다. 만일 그럴 수 없다면 드레싱 휠의 입자크기를 이 표보다
한 단계 더 고운 입자를 선택한다. 작은 림의 각도를 갖은 연삭휠의 드레싱(예 : 날카로운 형상의
연삭휠)에도 동일하게 적용한다.
 

다이아몬드와 CBN 연삭휠의 조절(Conditioning) 
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드레싱 휠의 정교한-구동(또는 동심도)은 사용하기 전에 항상 점검되어야 한다.   드레싱                       휠의
흔들림 정밀도는 0.01mm를 넘으면 절대 안 된다. 특히 미세 입자로된 드레싱�휠(입자크기 320 
메시 이하)의 정교한-구동(true running)은 드레싱 될 다이아몬드 또는 CBN 연삭휠에 대한 
최상의 결과를 보증하기 위해서 가능한 완벽하게 되어야 한다. 

실제의 연삭공정과 유사하게, 연삭휠의 성공적인 드레싱은 선택되는 요소에 크게 영향을 받는다. 
다음은 DIAMETAL 추천 요소이다.

추천 요소 : 
드레싱 휠의 원주속도 :  
드레싱 될 다이아몬드/CBN 휠의 원주속도  :

30 m/s
1 m/s

예비 드레싱(황삭)하는 동안의 행정 당 이송                                                           :
정삭 드레싱하는 동안의 행정 당 이송 :  

   0.02–0.05 mm
   0.01–0.02 mm

 드레싱할 때는 항상 역회전 원리를 이용한다. 이방법은 드레싱 휠의 수명을 증가시키고
드레싱된 연삭휠은 더 좋은 연삭 효과를 가질 것이다. 

드레싱하는 동안의 역회전 원리

항상 가능한 큰 직경의 드레싱 휠을 선택하라. 이것은 연삭휠에서 직선 림을 더 쉽게�얻을 수
있게 한다. 

드레싱하는 동안 탄화규소(SiC) 드레싱 휠은 항상 드레싱될 연삭휠과 접촉되어 있어야�한다. 
또한 연삭휠 림 폭을 넘겨서 드레싱할 때, 드레싱 휠은 연삭휠 폭의 약 1/2 정도 크기를 사용할 
것을 추천한다.

매우 폭이 넓은 다이아몬드 또는 CBN 휠을 드레싱할 때, 이송은 오직 끝에서 또는 바깥쪽에서 
만들어 지는것이 아니라는 것을 명심해야 한다. 때때로 림 센터에서의 이송은 드레싱될 연삭휠의
볼록한 림 표면형태를 방지한다. 

날카로운 형상휠(pointed profile wheels)에 대한 특별 주의사항 :
이러한 휠에서 이송은 오직 내측 림에 만 행해야 한다. 또한 “바닥연삭 전용"인 스틸몸체의 림은
1mm 이상 넓지 않아야 한다.

비고 :
다이아몬드와 CBN 휠을 드레싱 하기위한 “G" 값은 대략 0.025에서 0.03 사이이다.
이것은 1 입방 센티미터의 다이아몬드 또는 CBN 림을 제거하기위해서, 30~40 입방         
센티미터의 탄화규소(SiC) 드레싱 휠이 필요하다는 뜻이다. 즉, 드레싱 휠의 마모는 
엄청나지만, 완벽하게 정상이란 뜻이다. 

다이아몬드/CBN 연삭 휠        드레싱 휠
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절삭날 생성(샤프닝, Sharpening)

 
가능한 최고의 연삭효율을 갖기 위한 연삭공구를 위해서 어느 정도의 자유-돌출된 연마입자가 
필요하다. 만일 연삭공구가 바로 앞의 “드레싱” 항에서 묘사된 것처럼 드레싱 되었다면, 자유q
돌출된 입자가 일반적으로 부족하다. 필요한 자유-돌출 입자를 얻기위해서, 본드는 반드시 드

레싱 후에 제거되어야 한다. 이 공정이 “절삭날 생성(샤프닝)” 으로 알려져 있다

탄화 규소 휠로 드레싱 한 것과 다르게, 알루미나 연마제(Al2O3=알루미늄 옥사이드,�커런덤 ¢   
corundum) 휠은 절삭날 생성(샤프닝)을 위해 사용된다. 이 공정을 위해 사용될 수 있는 일반적
인 입자크기는 강도 J인 320 메시이다.
 
절삭날 생성(샤프닝)을 위해 선택된 요소는 정삭 드레싱을 위한 것들과 유사하다. 
 
수작업으로 절삭날 생성(샤프닝)을 할 경우, DIAMETAL 샤프닝 스톤�사용을 추천한다 : 

No. 1:  붉은 색(red)  = 입자크기 D/B 301 - D/B 46 연삭휠 
No. 2:  흰색(white)  = 입자크기 MD/MB 40 - MD/MB1 
 
연삭휠 샤프닝 지석은 사용전에 항상 젖어 있어야 한다. 연삭용 오일은  d스톤에 사용하
기에는 적합하지 않다.�오직 물 또는 수용성 연삭유 만 사용하라. 

중요  Important:
수작업 또는 기계로 연삭을 할 때, 연삭휠의 회전방향은 반드시 실제 연삭작업에서 사용되는 
방향과 방향과 같아야 한다.

드레싱과 샤프닝한 연삭림의 표면

(좋은 자유-돌출입자, 날카롭다)

드레싱 후의 연삭림의 표면

(자유-돌출입자가 거의 없다, 무디다)  
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연삭공정에는 많은 특징적인 변수가 있다. 이 점에서 우리는 실제로 중요한 특정시간-연삭량과

”G"값, 이 두 가지에만 초점을 둔다.

 특정시간-연삭량   Specific time-machining volume Qw‘ 

 

‘Qw'라고도 알려진 특정시간-연삭량은 초당 연삭림 폭의 미리미터당 연삭휠의 입방 미리미터당 

제거성능을 말한다. 이것은 다양한 연삭공정의 직접적인 비교를 가능하게 하고 실제 제거용량을 

평가할 수 있게 한다. 또한 Qw'는 종종 이송량 조절을 계산하기 위해 사용되기도 한다. 

Qw‘ = mm3 / mm / s

연삭 특성    Grinding characteristics

기호 : ae = 이송[mm]

 Vt = 분당이송[mm/min]
 Dw = 공작물 직경[mm]

 Nw = 공작물 회전수[rpm]
 Vf = 반경방향 분당이송[mm/min] 
G 값(value)

G 값은 비율 수이다. 이것은 입방 미리미터d내에서 피삭재로d부터 제거된 재질의 비율과 이 작업

에d요구되고 또한 입방 밀리미터로 측정된 연삭림의 양과 일치한다. 자연적으로�G 값은 오직 동
일한 연삭공정 내에서, 그리고 동일한 요소를 가지고 사용되는 다른 연삭휠을 직접 비교할 때만 
이치에 맞는다. 

G 값    =             제거된 피삭재의 양       mm3

                              휠 림의 마모량   mm3

다이아몬드와 CBN 휠을 사용할 때 G 값에 대한 일반적인 추천치는 다음과 같다 :

다이아몬드(초경 연삭)   :  50-300

CBN(HSS, 하이스 연삭) : 150-800  

 

150–800

 Qw‘  계산방법 교육 :

평면 또는 깊은 연삭(deep grinding)
Qw‘ = ae  x  Vt

            60

외경-길이가 긴 연삭(longitudinal grinding)
Qw‘ = ae  x  Nw  x  Dw  x  π

            60
    

외경-테두리 연삭(plunge-cut grinding)
Qw‘ = Vf  x  Dw  x  π

            60

 1 sec

X mm3

          1 mm

lll
줄 긋기



6 =  A = 2 = 

6   A    2
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      위치      1   위치  2        위치 3

휠 몸체의 형상 림의 형상 휠 몸체에 따른 림의 구성 

                            

다음의 세부사항은 고객이 문의 또는 주문할 때 요구되는 사항이다 : 

– 요구 데이터에 따른 사양(연삭휠 질의서 작성)
- 입자크기 / 다이아몬드 표시인 D 또는 CBN표시인 B 명시
– 집중도
– 본드
 
추가 주문할 경우, 휠 몸체에 표기된 제조번호를 이용한다. 

주문 예 :

휠 표기 / FEPA 형상 표기                  Wheel description / FEPA shape description    

주문 세부사항   Order details

휠 형상        직경        림 폭      림 두께      내경    D/CBN    입자크기    집중도       본드 

6A2 150 6 2 20 D 126 50 B5
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휠 형상 / Overview of shapes

45 | 46

47 | 48

49 | 50

51 | 52

53 | 54

55 | 56

57 | 58

59 | 60

1 A 1  센타레스용(Centerless)

4 A 1

14 F 1 

1 F 1 

14 K 1

4 B 9

6 A 9

9 A 3

1 A 1

14 A 1 

1 V 1

4 F 1 

14 E 1

4 BT 9

6 A 2

6 V 5
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휠 형상 / Overview of shapes

61 | 62

63 | 64

65 | 66

67 | 68

69 | 70

71 | 72

73 | 74

75 | 76

11 V 9

12 A 2  45°

12 C 9  45° 

12 V 9  45°

6 A 2  WSP

12 A 2  45° WSP

1 A 8

1 A 1  W

11 A 2

12 A 2  20° 

12 C 9  20°

12 V 2  45°

12 V 9  45°|70°

11 A 2  60°|70° WSP

1 A 1  R

1 B 1  W



X

D

H

T

B

M

MV

V

D T X H*

25 6|8|10 3
30 6|8|10 3
40 6|8|10 3
50 6|8|10 3
75 6|8|10|12 3|5

100 6|8|10|12 3|5
125 8|10|12 3|5
150 10|12|15|20 3|5
175 12|15|20 3|5
200 15|20 3|5
250 20 3|5
300 20 3|5
350 20 3|5
400 20 3|5
450 20|25 3|5

500 문의 요함 / on request
문의 요함550  / on request

600 문의 요함 / on request

H* = 주문사양 / specify when ordering
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표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

1 A 1



X

D

H

T

B

M

MV

V

  

  

D T X H*

150 고객의 요구칫수에 따름 3|5
200 acc. to customer specifications 3|5
250 3|5
300 3|5
350 3|5
400 3|5
450 3|5

       T  50 mm 보다 넓을 경우 = 멀티-림 휠                                       
T wider than 50 mm = Multi-rim wheels

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

중요 :

만약, 스위프 연삭 또는 테두리(plunge-cut) 연삭인 경우 지정요함
Important:

Specify if sweep grinding or plunge-cut grinding

1 A 1  센타레스용  Centerless



X

D

H

J

T U

B

M

MV

V

D U X T J H*

75 2|3 3|5 6 55
100 2|3 3|5 6 80
125 2|3 3|5 8 105
150 2|3 3|5 10 130
175 2|3|4 3|5 12 155
200 2|3|4 3|5 15 180

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

14 A 1



X

H

UT

D

B

M

MV

V

D U X T H*

25 4 3 6
30 4 3 6
40 4 3 6
50 3|4 3|5 6
75 2|4|5 3|5 6

100 2|3|4|5 3|5 6
125 2|3|4|5 3|5 8
150 2|3|4|5|6|8 3|5 10
175 2|3|4|5|6|8|10 3|5 12
200 2|3|4|5|6|8|10 3|5 15
250 8|10|12|15 3|5 20
300 8|10|12|15 3|5 20
350 10|12|15 3|5 20
400 10|12|15 3|5 20
450 12|15 3|5 20

500 문의 요함 / on request
550 문의 요함 / on request
600 문의 요함 / on request

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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4 A 1

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

X

D

H

T

V°

D T X V° H*

75 6|8|10|12|15|20 5 45°|60°|65°|70°|75°|80°
100 6|8|10|12|15|20 5|8 45°|60°|65°|70°|75°|80°
125 6|8|10|12|15|20 5|8 45°|60°|65°|70°|75°|80°
150 6|8|10|12|15|20 5|8 45°|60°|65°|70°|75°|80°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

1 V 1



B

M

MV

V

X

D

H

J

T U

R

D U X T J R H*

50 2|3|4 3|5 6 30 1|1.5|2
75 2|3|4 3|5 6 55 1|1.5|2

100 2|3|4 3|5 6 80 1|1.5|2
125 2|3|4 3|5 6 105 1|1.5|2
150 2|3|4 3|5 6 130 1|1.5|2

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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14 F 1

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



X

D

H

T U

R

B

M

MV

V

D U X T R H*

50 1|1.5 5 6 0.5|0.75
75 1|1.5 5 6 0.5|0.75

100 1|1.5 5 6 0.5|0.75
125 1|1.5 5 6 0.5|0.75
150 1|1.5 5 6 0.5|0.75

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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4 F 1

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



X

D

H

T

R

B

M

MV

V

D T X R H*

50 6|8 5 3|4
75 6|8 5 3|4

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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1 F 1

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



T

X

D

H

J

U

V°

B

M

MV

V

D U X T J V° H*

40 2|3|4 4|5 4|5 26 35°|45°|60°|90°
50 2|3|4 4|5 4|5 36 35°|45°|60°|90°
75 2|3|4 5 5 61 35°|45°|60°|90°

100 2|3|4 5 5 86 35°|45°|60°|90°
125 2|3|4 5 5 111 35°|45°|60°|90°
150 2|3|4 5 5 136 35°|45°|60°|90°
200 2|3|4 5 10 186 35°|45°|60°|90°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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14 E 1

표준  / standard

표준  / standard

문의 요함  / on request

문의 요함  / on request



X

D

H

T U

V°

B

M

MV

V

D U X T V° H*

125 1.58 5 10 18°
125 2.68 5 10 30°

150 1.58 5 10 18°
150 2.68 5 10 30°
150 2.54 8 10 18°
150 4.28 8 10 30°

200 1.58 5 20 18°
200 2.68 5 10 30°
200 2.54 8 10 18°
200 4.28 8 10 30°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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14 K 1

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



H

J

W

D

T

°

X

V°

S

B

M

MV

V

D W X T J V° S° H*

60 10 1 8 21 10° 20°
75 6|10 1 8 34 5° 20°

100 6|10 1 10 46 5° 20°
125 6|10 1 12 62 5° 20°
150 6|10 1 12 87 5° 20°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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4 BT 9

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

HW

D

J

T

°

X

45
°

S

D W X T J S° H*

50 6|10 1 6 25 10°
75 6|10 1 8 40 10°

100 6|10 1 8 50 10°
125 6|10 0.5|1 8 65 10°
150 6|10 0.5|1 10 80 10°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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4 B 9

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



W

D

H

E

T

X

B

M

MV

V

D W X T E H*

30 3 4 25 10
50 3|5 4 22 10
75 3|5|6|10 3|4 22 10

100 4|5|6|8|10|15 3|4 22 10
125 5|6|8|10|15 3|4 25 10
150 5|6|8|10|15|20|25 3|4 25 10
175 6|8|10|15|20|25 3|4 25 13
200 10|15|20|25 3|4 30 13
250 8|10|12|16|20 3|4 30 13

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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6 A 2

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

W

H

E

T

X

D

D W X T E H*

75 2|3 6|10 25 10
100 2|3 6|10 30 10
125 2|3 6|10 30 10
150 2|3 6|10 35 10

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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6 A 9

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

W

D

H

E

T

X

V°

D W X T E V° H*

75 2 6 25 10 30°|45°
100 2 6 30 10 30°|45°
125 2 6 30 10 30°|45°

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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6 V 5

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



H

W

D

ET

X

B

M

MV

V

D W X T E H*

100 5|6 2|3 22 10
125 5|6 2|3 22 10
150 4|6|8 2|3 25|35 14
175 4|6|8 2|3 25|35 14
200 6|8 2|3 30 20

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

9 A 3



KW

D

H

J

E

T

X

70°

B

M

MV

V

D W X T E K J H*

50 3|5 3|4 22 10 30 38
75 3|5|6|10 3|4 22 10 48 63

100 6|8|10 3|4 22 10 70 88
125 6|8|10 3|4 25 10 98 110
150 6|8|10 3|4 25 10 123 135

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

B

M

MV

V

11 A 2



KW

D

H

J

E

T

X

70°

B

M

MV

V

B

M

MV

V

D W X T E K J H*

50 2 6 25 10 18 31
75 2|3 6|10 30 10 42 53

100 2|3 6|10 35 10 55 75
125 2|3 6|10 40 10 75 96
150 2|3 6|10 50 10 90 114

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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11 V 9

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



W K

D

H

J

X

E

T

20
°

B

M

MV

V

D W X T E K J H*

50 5 2 8 5 19 22
75 3|4|5|6 2 10 5 33 36

100 4|5|6|8 2 12 6 50 50
125 4|5|6|8|10 2 16 8 53 53
150 4|5|6|8|10 2 18 9 67 67
175 5|6|8|10|15 2 20 10 81 81
200 5|6|8|10|15 2 22 11 95 95
250 6|8|10|15 2 25 13 129 129

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 A 2  20°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

K

D

W

H

J

X

E

T 45°

A

D W X T E K J A H*

50 3|4 3|4 20 8 25 22 6
75 3|5|6|10 3|4 25 10 37 37 6

100 3|5|6|8|10 3|4 25 10 54 70 10
125 4|5|6|8|10|15 3|4 25 10 79 95 10
150 4|5|6|8|10|15|20 3|4 25 12 94 124 12
175 6|8|10|15|20 3|4 25 12 123 149 12
200 6|8|10|15|20 3|4 25 12 138 174 12
250 8|10|15|20 3|4 25 12 188 224 12

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 A 2  45°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



J

K

W

D

X2

ET

U

H

20
°

X1

B

M

MV

V

D W U X1 / X2 T E K J H*

50 4 4 2 6 4 34 22
75 5 4 2 8 5 50 42

100 6 4 2 12 8 65 45
125 6 4 2 14 10 90 59
150 6 4 2 15 10 108 78
175 6 4 2 18 12 125 87
200 6 4 2 20 12 135 101

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 C 9  20°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

KW

D

H

J

E

T 45°

X1

X2

U

D W U X1/X2 T E J H*

75 6 4 2 20 10 39
100 6|10 4 2 25 10 54
125 6|10 4 2 25 10 79

H* = 주문시 지정 / quote with orde
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12 C 9  45°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



W

D

H

J

E

T

X

45°

B

M

MV

V

D W X T E J H*

75 5 3|4 20 10 35
100 6|10 3|4 25 10 50
125 6|10 3|4 25 10 75

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 V 2  45°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

표준 / standard



KW

D

H

J

X

E

T

45
°

B

M

MV

V

D W X T E K J H*

50 2|3 6 15 6 20 20
75 2|3 6 20 10 42 35

100 2|3 6 20 10 60 60
125 2|3 6 25 10 70 75
150 2|3 6 30 10 70 90

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 V 9  45°

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

표준 / standard



W

D

H

X

E

T

45
°

70
°

B

M

MV

V

D W X T E H*

75 2|3 6 25 7

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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12 V 9  45° | 70°

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 /on request

문의요함 / on request



W

D

H

X

E

T

B

M

MV

V

D W X T H

250 6|8|10|12|16|20 6 42 215
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6 A 2  WSP

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

표준 / standard

B

M

MV

V



W

D

H

T

X

V°

B

M

MV

V

D W X V°

350 6|8|10|12|16|20 4|6 60|70
400 6|8|10|12|16|20 4|6 60|70

고객의 디자인에 따른 휠 몸체 구성
Substrate design according to customer-supplied drawing
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11 A 2  60° | 70° WSP

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

표준 / standard



B

M

MV

V

W

D

T

X

H

45°

D W X

350 6|8|10|12|16|20 4|6
400 6|8|10|12|16|20 4|6

고객의 디자인에 따른 휠 몸체 구성
Substrate design according to customer-supplied drawing
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12 A 2  45° WSP

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

표준 / standard



B

M

MV

V

X

D

H

TE

D T X E H*

30 0.4 5 0.3
40 0.4 5 0.3
50 0.4 5 0.3
75 0.8 5 0.5

100 0.8 5 0.5
125 1.1 5 0.8
150 1.2 5|7 0.9
175 1.2 5|7 0.9
200 1.2 5|7 0.9
250 1.5 5|7 1.1
300 1.8 5|7 1.4

H* = 주문시 지정 / specify when ordering
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1 A 1  R

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



D

H

T

B

M

MV

V

D T H

10 4|6|8|10 3|4
11 4|6|8|10 3|4
12 4|6|8|10 6
13 4|6|8|10 6
14 4|6|8|10 6
15 4|6|8|10 6|8
16 4|6|8|10 6|8
18 4|6|8|10 6|8|10
20 4|6|8|10 6|8|10
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1 A 8

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

D T X Y Y1 L G

4 6 1.0 3 40
5 6 1.0 6 3.7 80 6
6 7 1.3 6 4.7 80 7
8 7 1.3 6 80

10 7 1.3 8 80
12 7 1.5 8 80
15 7 1.5 8 80
20 7 1.5 10 80
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1 B 1  W

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request



B

M

MV

V

D T X Y L

2.0 4 0.55 3 31
3.0 4.5 0.75 3 50
4.0 4|5 1.10 3 50
5.0 5|6 1.50 3 50
6.0 5|7 1.50 4 50
8.0 7 2.00 6 60|80

10.0 7 2.50 6 80
12.0 7 2.00 8 80
15.0 7 2.00 10 80
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1 A 1  W

표준 / standard

표준 / standard

문의 요함 / on request

문의 요함 / on request
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많은 디아메탈 연삭휠은 주문제작에 의해서 만들어 진다.E in gro sser T eil der v on D IAMETA L p ro duz ierte n S chl eif scheib en we rden n ach K unden w unsch 

수년 간에 걸친 비지니스에서, 우리는 구체적인 고객의 요구에 셀수 없이 많은 만족을 주었다.
생산의 유연성에 따라서, 고객의 도면 또는 사양에 따른 연삭휠의 제조기간은 대략 3주에서

5주이다. 우리의 경험과 유능한 기술자는 고객에게 의견을 제시하고, 선택하도록 지원하여 n  wir innert 3 bis 5 Wo chen Schleifscheiben nach Ihren 

고객의 연삭휠을 설계한다.  아래에 디아메탈에서 제작한 몇 가지의 특수 연삭휠을 보여준다.    

                                                                                                                                                         

Many of the DIAMETAL grinding wheels are custom-made. 
In our many years in the business, we have satisfied innumerable specific customer demands. 
Thanks to our flexibility, we respond within 3 to 5 weeks and make the grinding wheels to 
your drawings or specifications. Our experienced and competent technicians offer you their 
advice and support in choosing and designing “your“ grinding wheel.

A small selection of special grinding tools made by DIAMETAL is shown below.

특수 연삭휠 / Sonder-Schleifwerkzeuge / Special grinding tools



재질 Material 재질기호 Material type, description                                      경    도 Hardness HRc

피삭재 품명 Workpiece description

제품크기 Dimensions

기계가공  Machining 연삭공정 Grinding mode

       연삭면적 Surface to be machined

가공 Machine 제조업체, 모델 Make, model

주축 회전수 Spindelspeed 최대 max.                           조절범위 variable

주축 출력 Drive power

절삭유 종류 Coolant, type                                                  압   력 pressure                   바 bar

이송 Feed 유압식 hydraulic                      기계식 mechanical

휠 규격  Wheel specifications 사용중 pre. 신규적용 . new 개략도면 Outline drawing

휠 제조업체명 Manufacturer

휠 형상기호 Wheel type

직경 Diameter mm

림 Rim mm x mm

내경 Bore Ø mm 

입자크기 Grit size                         
집중도 Concentration

본드 Bond

휠 번호 Wheel No.

사용 조건 Conditions in use 사용중 pre. 신규적용           new

요구 연삭량 Required material removal         mm

예비연삭량 Pregrinding mm

정삭량 Finish grinding mm

스핀들 회전수 Spindle speed t/min(rpm)
휠 원주속도  Peripheral speed   [Vs]       m  /sec

공작물 회전수 Work., rotary speed  t/min(rpm)

테이블 속도  Table speed  [Vt]           m    /min
절입량   Infeed [ae]                            mmm/pass
가로축 이송 Transverse feed mm/stroke 
Qw= time-machining volume cm3/min 

Qw‘= specific time-mach. volume mm3/mm/s

표면조도 Surface quality               [Ra]             μm

비고, 변경 요구사항, 특별한 특징 Notes, requested modifications, special features:  

연삭휠 질의서   Questionnaire   

고객  Customer            날 dDate 

다이아몬드                       CBN
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생산 품목 
Production range

다이아몬드와 CBN 연삭휠(본딩)
Bonded precision grinding tools in Diamond and CBN

   다이아몬드와 CBN 연삭휠(전착)
Electroplated precision grinding tools in Diamond and CBN

   평면 연삭휠(상-하면) 
Top & Bottom - precision grinding wheels

정밀 초경 호프 
Precision solid carbide gear cutting tools

자동선반 툴 
Precision turning tools

초경 엔드밀
Precision end mills

Hochveredelte Präzisions-Hartstoffteile
Superhard precision parts      

DIAMETAL 카다록 종류 / Overview of DIAMETAL catalogues
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